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Abstract of DE 19959849 (A1) 

The transponder label production unit involves a 
label strip (1 1) with the labels (49) borne by a carrier 
belt fed to a label removal device (12) with their rear 
side upwards. The labels are then transported to a 
transponder application unit (26) where transponder 
units (31) are applied to the rear sides of the labels. 
The transponder labels are then transported to a 
carrier band application device for application of an 
endless carrier band (37). 
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© Transponderetikett sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Transponderetiketten 49 in einer 

Anordnung auf einem Endlostrager zur Ausbildung eines \ 
Transponderetikettenbands 11 mit den Verfahrensschrit- 

- Bereitstellung und Zufijhrung eines Etikettenbands 13 
mit in zumindest einer Reihe in Bandrichtung auf einem 
Tragerband 37 angeordneten Etiketten 38 zu einer Etiket- 
tenabnahmeeinrichtung 12; 

- Abnahme der Etiketten vom Tragerband durch die Etiket- 
tenabnahmeeinrichtung, derart, dafS die Etiketten mit ih- 
rer Ruckseite 39 nach oben auf der Etikettenabnahmeein- 
richtung angeordnet sind; 

- Transport der Etiketten zu einer Transponderapplikati- 
onseinrichtung 26 zur Applikation von Transponderein- 

. heiten 31 auf die Ruckseite der Etiketten zur Ausbildung 
^ von Transponderetiketten 49; 

1 - Transport der Transponderetiketten zu einer Tragerban- 
dapplikationseinrichtung 47 zur Applikation eines endlo- 

2 sen Tragerbands 37 auf die Transponderetiketten 49 zur 
I Ausbildung eines Transponderetikettenbands 11. 
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Beschreibung 

Die vorlicgcndc Erfindung bctriffl cin Vcrfahrcn zur Hcr- 
stellung von Traiispoudeaniketlcn in finer Anordnung auf 
einem Endlostrager gemaB Anspruch 1, eine Vorrichtung 5 
zur Herstellung von Tranponderetiketten in einer Anord- 
nung auf einem Endlostrager gemaB Anspruch 11 sowie ein 
Transponderetikettenband mit Transponderetiketten. 

Etikelten, die - haufig in der Ausfiihrung als selbslkle- 
bende Etiketten zur Kennzeichnung von mit den Etiketten to 
versehenen Gegenstanden dienen, werden ublicherweise 
kontinuierlich auf einem Endlostrager hergestellt und liegen 
somit vor der Vereinzelung der Etiketten durch lintfernung 
vom Endlostrager in Form sog. Etikettenbander vor. Die Eti- 
ketten sind auf ihrer vom Endlostrager abgewandten Sicht- 15 
seite mit entsprechenden Informationen versehen, die bei- 
spielsweise Schriftform oder auch die Form eines Barcodes 
aufweisen konnen. Zur Aufhringung der [ntbrmation auf die 
Etiketten wird das Etikettenband, auf dem die Etiketten in 
der Rcgcl mittcls cincs Haftklcbcrs angcordnct sind, durch 20 
cine mclir udei wenig m i o !e \n/ ilil von Druckwerken ge- 
fiihrt, die mit Fuhrungs- und Druckwalzen versehen sind 
und in denen das Etikettenband extremen Richtungsande- 
rungen bei gleichzeitig kleinen Umlenkradien der Fiihrungs- 
walzen unterworfen ist. Die sich hieraus ergebenden hohen 25 
Zug- und Biegebeanspruchungen des Elikellenbands haben 
bislang verhindert, daB derartige Etikettenbander in Ergan- 
zung zu den visuelle Informationen enthaltenden Etiketten 
mit sog. Transpondern versehen werden, die parallel zu den 
visuell erfaBbaren Informationen auch beriihrungslos ab- 30 
greifbare Speicherinformalionen cincs Chips enthallen. auf 
die millels einer mil dem Chip verbundenen Anlennc zugc- 
griffen werden kann. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung vorzuschla- 35 
gen, das die Ausbildung von Transponderelikellenbandcrn 
crmoglicht, ohnc die Gcfahr, daB die Transpondcrcinhcitcn 
wahrend der Herstellung des Transponderetikettenbands be- 
schadigt werden. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk- 40 
malen des Anspruchs 1 gelost. 

Das crflndungsgcmaBc Vcrfahrcn zur Herstellung von 
TransponderetikeLten in einer Anordnung auf einem Endlos- 
trager zur Ausbildung eines Transponderetikettenbands 
weist folgende Verfahrensschritte auf: 45 

- Bereitstellung und Zufuhrung eines Etikettenbands 
mit in zumindest einer Reihe in Bandnchlung auf ei- 
nem Tragerband angeordneten Etiketten zu einer Eti- 
kelten ah n ah n ice i n ric h t u n g ; 50 

- Abnahme der Etiketten vom Tragerband durch die 
Etikettenabnahmeeinnchtung, derart, daB die Etiketten 
mit ihrer Rilckseite nach oben auf der Etikettenabnah- 
meeinrichtung angeordnet sind; 

- Transport der Etiketten zu einer Transponderappli- 55 
kationseinnchtung zur Apphkation von Transponder- 
einheiten auf die Riickseite der Etiketten zur Ausbil- 
dung von Transponderetiketten; 

- Transport der Transponderetiketten zu einer Tra- 
gerbandapplikationseinrichtung zur Applikation eines 60 
endlosen Tragerbands auf die Transponderetiketten zur 
Ausbildung eines Transponderetikettenbands. 

Das crflndungsgcmaBc Verfahren crmoglicht somit cine 
Kombination von Transpondereinheiten mil Etiketten. die 65 
zuvor nach konventioneller Art auf einem Endlostrager als 
Etikettenband hergestellt worden sind, ohne daB das Her- 
stellungsverfahren zum Herstellen der Etikettenbander Aus- 
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wirkungen auf die Transpondereinheiten haben konnte. 
Vielmehr werden die Transpondereinheiten im Nachhinein 
nut den bercits fertiggestcllten Etiketten kombinicrt, so daB 
cler eigentliche litikcttenhcrstclliiugsprozeB von der Kombi- 
nation der Etiketten mit den Transpondereinheiten entkop- 
pelt ist. Die bereits fertiggestellten Etiketten werden vom 
Tragerband abgenommen, so daB die Riickseite der Etiket- 
ten fur die Transponderapplikation zur Verfiigung stent und 
nachfolgend der Transponderapplikation die Eliketten zu- 
sammen mit dem Transponder wieder auf ein Tragerband 
appliziert werden. Das Ergebnis dieses Verfahrens ist somit 
ein Transponderetikettenband, das sich von einem Etiketten- 
band ledighch dadurch unterscheidet, daB zwischenliegend 
zwischen den jeweiligen Etiketten und dem Tragerband 
Transponder angeordnet sind. 

Eine besonders schonende Abnahme der in der Regel 
uber einen Haftkleber mit dem Tragerband verbundenen Eti- 
ketten vom Tragerband wird moglich, wenn die Abnahme 
der Etiketten vom Tragerband in einem zwischen dem Tra- 
gerband und der Etikettenabnahmeeinnchtung ausgebiktc- 
ten Parallelfiihrungsbereich mittels Vakuum erfolgt. Hier- 
durch wird auch eine Abnahme der Etiketten vom Trager- 
band unter kontinuierlicher Fortbewegung der Etikettenab- 
nahmeeinrichtung und des Tragerbands moglich. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn zur Applikation der 
Transpondereinheiten die Transpondereinheilen in zumin- 
dest einer Reihe auf einem Tragerband in Bandrichtung an- 
geordnet der /.usamtuen mil den Etiketten vorheweglen I'ti- 
kettenabnahmeeinrichtung zugefiihrt werden, derart, daB 
zuniindesl cine 1 ranspondereinheil auf die Riickseite eines 
jeweils zugeordneten Iiliketls applizierl wird. Diese Arl der 
Applikation von Transpondereinheilen crmoglicht cine kon- 
tinuierliche Vorbewegung der auf den Etikettenabnahmeein- 
richtungen angeordneten Etiketten. 

Wenn die zur Applikalion der zumindest. einen Transpon- 
dereinheit auf das jeweils Etikett notwendige Haftung mit- 
tcls einer nach Abnahme der Etiketten vom Tragerband auf 
der Riickseite der Etiketten verbleibenden Kleberschicht er- 
zeugt wird, wird ein gesonderter Auftrag eines Haftmittels 
zur Herstellung einer Verbindung zwischen der Transpon- 
dereinheit und dem jeweils zugeordneten Etikett uberflus- 
sig. 

Eine Verfalirensvariante, die mil hoher Gesehwindigkeil 
eine kontinuierliche Applikation von Transpondereinheiten 
auf die Etiketten ermoglicht, besteht darin, daB die Trans- 
pondereinheiten zur Ausbildung der Transponderetiketten 
zusanmien mit zugeordneten Abschnitten des Tragerbands 
als Trarispondenuodule auf die lilikelleti appli/ierl werden. 
In altnlicher Weise wie die vorhergehende Zufuhrung von 
Etiketten mittels eines Etikettenbands kann somit die Zufuh- 
rung der Transpondereinheiten mittels eines Endlostragers 
erfolgen. 

Eine besonders vorteilhafte Art der Vereinzelung der auf 
dem Tragerband als Transpondermodule zugefiihrten Trans- 
pondereinheiten besteht darin, daB zur Apphkation der 
Transpondermodule und Ausbildung der Transponderetiket- 
ten des Tragerbands an einer Schneid- und Andruckeinrich- 
tung vorbei gefiihrt wird und die Transpondermodule aus 
dem Tragerband heraus gelost und gegen die Riickseite der 
Etiketten angedriickt werden. 

Zur Vorbereitung der Applikation des Tragerbands, das 
zur Ausbildung des Transponderetikettenbands dient, cr- 
weist es sich als vorteilhaft, wenn auf die Transponderetiket- 
ten mittels einer Klcbcrapplikationscinrichtung cin Klebcr- 
auftrag aufgebracht wird. Fur den Fall, daB das Tragerband 
zur Ausbildung des Transponderetikettenbands unabhangig 
ist vom Tragerband des Etikettenbands, mit dem zuvor die 
Etiketten der Etikettenabnahmeeinrichtung zugefiihrt wur- 
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den, kann der Kleberauftrag audi zusammen mil der /ufii li- 
ning bzw. Applikation des Tragerbands zur Ausbildung des 
Transpondcrctikcttcnbands crfolgcn, bcispiclswcise durch 
einen bereits auf diesem Tragerband vorhanclenen Kleber- 
auftrag. 5 

Fiir den Fall, daB der Kleberauftrag un ibhangig von der 
Zufuhrung und Applikation des Tragerbands erfolgt, ist es 
vorteilhaft, wenn der Kleberauftrag mittels einer Haftklebe- 
rapplikalionseinrichlung erfolgt, derart, daB in einem Llber- 
tragungsbereich ein Tragerband mil Haftkleberauftrag mit 10 
den auf der Etikettenabnahmeeinriehtung vorbewegten 
Transponderetiketten zusamm< igeftihrl ■ rd und ein je- 
weils einem Transponderetikett zugeordneter Ilaftkleher- 
auftragsbereich als Haftkleberlage auf die Transpondereti- 
ketten mittels Druck iibertragen wird, 15 

Eine Applikation eines endlosen Tragerbands auf die 
Transponderetiketten unter gleichzeitiger Mitnahme bzw. 
lintfernung der Transponderetiketten von der Ht.ikeit.enab- 
nahmeeinrichtung wird moglich, wenn zur Applikation 
nachfolgcnd dem Kleberauftrag das Tragerband untcr Aus- 20 
biklung finer Aiisdiwiegung mil dun '1'ransj.niiH Il-|-c1 ikcl I l-ii 
der Etikettenabnahmeeinriehtung zugefuhrt wird und nach 
erfolgter Anschmiegung das Tragerband unter Mitnahme 
der Transponderetiketten als Transponderetikettenband von 
der Etikettenabnahmeeinriehtung weggefiihrt wird. 25 

Eine besonders malerialsparende Herslellung von Trans- 
ponderetikettenbandern auf Basis zuvor hergestellterEtiket- 
tenbander wird moglich, wenn zur Herstellung des Trans- 
ponderetikettenbands das Tragerband des Etikettenbands 
verwendet wird. 30 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung von 
Transponderetiketten in einer Anordnung auf einem Endlos- 
Irager zur Ausbildung eines Transponderelikellenbands iini- 

fafit: 

- Eine Zutuhreinnchtung zur Zufuhrung eines Etiket- 
tenbands; 

eine Hlikcllcnabnalimeeinrichl ung /.ur Abnahme von 
Etiketten von einem Tragerband des Etikettenbands 
und Vorbewegung der 1 it.iket.ten; 40 

- eine Transponderapplikationseinrichtung zur Appli- 
kation von Transpondcreinhcitcn auf die vorbewegten 
Etiketten; 

eine Tragerbandapplikationseinrichtung zur Appli- 
kation eines endlosen Tragerbands auf die weiterbe- 45 
wegten, mit Transpondereinheiten versehenen Etiket- 



Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der 
Etikettenabnahmeeinriehtung ist diese als Rotationsforder- 50 
einrichtung mit einer Fordertrommel ausgefUhrt, die mit ei- 
ner gegeniiber einem Fordermantel feststehenden Vakuum- 
einrichtung versehen ist zur Beaufschlagung eines Teilum- 
fangs des Fordermantels mit Vakuum. Mittels einer derartig 
ausgcbildcten Hlikcllenahnahmeeinrichtung wird einerseits S5 
leicht eine geniigend groBe Kraft reahsiert, um die einzelnen 
Etiketten aus dem Haftkleberverbund mit dem Tragerband 
losen zu konnen. Andererseits wird durch die Separierung 
der Fordertrommel in einem Vakuumbereich und einem 
Nicht-Vakuumbereich eine leichte Abnahme der Transpon- 60 
deretiketten von der Fordertrommel durch ein Tragerband 
moglich, ohne daB dies durch auf die Transponderetiketten 
wirkende Vakuumkrafte behindert wiirde. 

Das erfindungsgemaBe Transponderetikettenband wcist 
einen als Tragerband ausgebildeten Endlostrager mit einer 65 
Vielzahl unter Ausbildung von Abstandslticken auf dem 
Tragerband angeordneten, mehrlagig aufgebauten Trans- 
ponderetiketten auf mit einer zwischen einer Etikettenlage 
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und dem Tragerband angeordneten Transponderlage. 

Das erfindungsgemaBe Transponderetikettenband weist 
somit cincn Aufbau auf, der grundsatzhch mit dem Aufbau 
eines konventionellen Etikettenbands iibereinstimmt - mit 
der Ausnahme der zwischen der Etikettenlage und dem Tra- 
gerband angeordneten Transponderlage -, so daB die wei- 
tere Verwendung der auf dem Tragerband angeordneten 
Transponderetiketten in gleicher Weise wie die Verwendung 
der auf lierkoinnilichen Hiikelleubandern angeordneten Eti- 
ketten erfolgen kann. 

Wenn jeweils zwischen der Etikettenlage und der Trans- 
ponderlage sowie der Transponderlage und dem Tragerband 
eine Haftkleberschicht angeordnet ist, ist es sogar im Be- 
darfsfall moglich, zwischen einer Abnahme eines konven- 
tionellen Etiketts und einer Abnahme eines Transpondereti- 
ketts vom Tragerband zu wahlen. 

Wenn die Transponderlage der Transponderetiketten aus 
einem Transpondermodul mit einem Substrat und zumindest 
einer darauf angeordneten Transpondereinheit gebildet ist, 
ist durch das Substrat, in dem die Transpondereinheit im wc- 
sentliclien vollsliiudig eingebellei sein kann, eine die. Trans- 
pondereinheit vor mechanischen Belastungen schiitzende 
Anordnung in den Transponderetiketten gegeben. 

Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
Transponderelikellenbands sowie ein derart hergestellles 
Transponderetikettenband naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung eines Transpon- 
deretikettenbands; 

Fig. 2 eine Teildarstellung eines mit der in Fig. 1 darge- 
stellten Vorrichtung hergeslellten Transponderelikellen- 
bands; 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zur Herstellung eines 
Transponderetikettenbands 11. Die Vorrichtung 10 weist 
eine Klikctlcn.ihn.ilinieeinnehiung 12 auf, dieini vorliegen- 
den Fall zentral angeordnet ist und der zur Zufuhrung eines 
Etikettenbands 13 cine Etikcttcnbandzufuhrcinrichtung 14 
vorgeordnel isl rind zut Abfuhrung des mittels der Vorrich- 
tung 10 hergeslellten Transponderetikettenbands 11 eine 
Transponderet.ikett.enbandaufnahmeeinricht.ung 15 nachge- 
ordnet ist. 

Die Etikettenabnahmeeinriehtung 12 wcist. cine Fordcr- 
Iroimnel 16 auf, die drehbar um eine feslslehende Vakuum- 
einrichtung 17 angeordnet ist. Im vorliegenden Fall dient 
eine /.enlr.ile Vaknumleilung 18 gleiehzeilig als Drehachse 
der Fordertrommel 16. Die Fordertrommel 16 weist einen 
mit einer Vielzalil von Vakuumbohrungen 20 perforierten 
Fordenuantel 19 auf, derail. daB cine Gasverbindung zwi- 
schen der auBeren Oberflache des Fordermantels 19 und Va- 
kuumbohrungen 21 in der Vakuumleitung 18 iiber ein Lu- 
men 21 der Fordertrommel 16 gegeben ist. Ferner ist im In- 
nern der Fordertrommel 16 eine im vorliegenden Fall mit 
der Vakuumleitung 18 verbundene Segmentabdeckung 23 
vorgesehen, die cine t ahmenartig ausgebildete Vakuumdich- 
tung 24 aufweist. Durch die Vakuumdichtung 24 wird be- 
wirkt, daB ein wahrend der Rotation des Fordermantels 19 in 
einer Uberdeckung mit der Segmentabdeckung 23 befindli- 
ches Fordemiantelsegmenl 25 von der Vakuumbeaufschla- 
gung ausgenommen wird. 

Wie die Zufiihreinrichtung 14 zur Zufuhrung des Etiket- 
tenbands 13 und die Aufnahmeeinrichtung 1 S zur Auf- 
nahme des Transponderetikettenbands 11 befinden sich am 
Umfang der Etikettenabnahmeeinriehtung 12 in Drehrich- 
tung der Etikettenabnahmeeinriehtung 12 cinandcr nachge- 
ordnet eine Transponderapplikationseinrichtung 26, eine 
Kleberapplikationseinrichtung 27 und eine Tragerbandapp- 
likationseinrichtung 47. Die Transponderapplikationsein- 
richtung 26 ist mit einer Zufiihreinrichtung 28 zur Zufiih- 
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rung eines Transponderbands 29 zu einer Schneid- und An- 
druckeinrichtung 30 versehen, die zur Vereinzelung von 
Transpondermodulen 31 (Fig. 2) aus dcm Transpondcrband 
29 diem. Die Kleberapplikalionseinrichluiig 27 imilaBl cine 
Zufiihreinrichtung 32 zur Zufiihrung eines mit einem Kle- 5 
berauftrag 33 versehenen Tragerbands 34, sowie eine Uber- 
tragungseinrichtung 35 und eine Aufnahmeeinrichtung 36 
zur Aufnahme des Tragerbands 34 nach dem Passieren der 
Uberlragungseinrichtung 35. Die Tragerbandapplikalions- 
einrichtung 47 weist eine Andruckeinrichtung 57 auf, die 10 
eine gegen den Fordermantel 19 gerichtete Druckkraft 59 
ermoglicht. 

Zur Ilerstellung des Transponderetikettenbands 11 mittels 
der Vorrichtung 10 wird zunachst mittels der Zufiihreinrich- 
tung 14 ein konventionell beschaffenes Etikettenband 13 zu- is 
gefiihrt, das auf einem Tragerband 37 in Bandrichtung in ei- 
ner Reihe angeordnete Etikellen 3S aufweisi, die fiber einen 
auf einer Unter- oder Ruck wile der blikcilcn 38 aufgebrach- 
ten Haftkleberauftrag 40 (Fig. 2) mit dem Tragerband 37 
verbunden sind. Auf ihrcr Obcrscitc 41 konncn die Etikctten 20 
38 mil einem Aiiltlruck uder deigleielien \ersehcii sein. 

Das Etikettenband 13 wird iiber eine Umlenkeinrichtung 

42 an den Fordermantel 19 der Etikettenabnahmeeinrich- 
tung 12 herangeffihrt und in einem Parallelfiihrungsbereich 

43 unter Ausbildung einer anschmiegenden Anlage an den 25 
Fordermantel 19 synchron mil diesem vorbewegt. Am Ende 
des Parallelfiihrungsbereichs 43 erfolgt mittels einer weite- 
ren Umlenkeinrichtung 45 eine Richtungsanderung des Tra- 
gerbands 37 vom Fordermantel 19 weg, und nach Umlen- 
kung mittels einer weiteren Umlenkeinrichtung 46 zur Tra- 30 
gerbandapplikalionseinrichlLing 47 bin. 

Wie in der Zeichnung durch die radial ausgerichteten inn! 
zur Vakuumleitung 18 hinweisenden Kraftpfeile 48 deutlich 
gemacht, wirken mit Ausnahme im Bereich des Forderman- 
telsegments 25 auf den 1 ordermantel 19 durch Vakuum er- 35 
zeugte Haltekrafte. Diese Haltekrafte bewirken, daB die in 
dem Parallelfiihrungsbereich 43 an den Fordermantel 19 an- 
geschmiegten Etiketten 38 nach Umlenkung des Trager- 
bands 37 iiber die Umlenkeinrichtung 45 in eine Richtung 
von dem Fordermantel 19 weg trotz der durch den Ilaftkle- 40 
berauftrag 40 zwischen den Etiketten 38 und dem Trager- 
band 37 wirkenden Adhasionskraftc auf dcm Fordermantel 
19 verbleiben. Die Etiketten 38 werden also durch die im 
Parallelfiihrungsbereich 43 auf die Oberseite 41 der Etiket- 
len 38 wirkenden Vakuunikralic zusammen mil dem IMt- 45 
kleberauftrag 40 vom Etikettenband 13 abgenommen, so 
dafi nach erfolgter Umlenkung des Etikettenbands 13 durch 
die Umlenkeinrichtung 45 nur noch das Tragerband 37 zur 
Tragerbandapphkationseinnchtung 47 weitergetuhrt wird. 
Die auf dem Fordermantel 19 verbleibenden Etiketten 38 50 
werden zur Transponderapplikationseinrichtung 26 weiter- 
getuhrt. 

Mittels der Schneid- und Andruckeinrichtung 30 wird aus 
dem iiber die Zufiihreinrichtung 28 der Schneid- und An- 
druckeinrichtung 30 zugefiihrten Transponderband 29 je- 55 
weils ein jedem Etikett 38 zugeordnetes Transpondermodul 
31 (Fig. 2) herausgelost und gegen die mit dem Haftkleber- 
auftrag 40 versehene Riickseite 39 des jeweiligen Etiketts 
38 gedriickt, so daB aufgrund der nunmehr zwischen dem 
Etikett 38 und dem Transpondermodul 31 wirkenden Haft- 60 
krafte das Transpondermodul 31 zusammen mil dcm Etikett 
38 unter Ausbildung eines Transponderetiketts 49 auf dem 
Fordermantel 19 weitergefordert wird. Zum Vereinzeln bzw. 
Hcrausloscn der Transpondcrmodulc 31 aus dcm Transpon- 
derband 29 kann die Schneid- und Andruckeinrichtung 30 65 
mit einer hier nicht natter dargestellten Messereinrichtung 
versehen sein, die bei einer Relativbewegung des Transpon- 
derbands 29 gegeniiber der Schneid- und Andruckeinrich- 
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tung 30 eine Schneidbewegung ausfiihren. Nach Herauslo- 
sen der Transpondermodule 31 aus dem Transponderband 

29 vcrblcibt cin Bandskclctt 50, das einer Aufnahmeeinrich- 
tung 51 zugefiihrt wird. 

Die nachfolgend der Schneid- und Andruckeinrichtung 

30 auf dem FSrdermantel 19 angeordneten Transpondereti- 
ketten 49 werden anschlieBend der Kleberapplikafionsein- 
richtung 27 zugefiihrt, in der wahrend die Transpondereti- 
ketlen 49 die Uberlragungseinrichtung 35 passieren, eine 
Ubertragung des auf dem Tragerband 34 angeordneten Haft- 
kleberauftrags 33 auf das Transpondermodul 31 der Trans- 
ponderetiketten 49 erfolgt. Nachfolgend der Kleberapplika- 
tionseinrichtung 27 werden die nunmehr mit einer TTaftkle- 
berlage 52 auf dem Transpondermodul 31 versehenen 
Transponderetiketten 49 zurTragerbandapplikationseinrich- 
tung 47 weiterbewegt. 

Im Bereich der Tragerbandapplikationseinrichtung 47 ist 
beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel nach mehrmaliger 
Umlenkung des vom Ubertragungsbereich 44 herangefuhr- 
tcn Tragerbands 37 iiber Umlcnkcinrichtungcn 53, 54, 55 
ein weiterer Parallelfiihrungsbereich 56 ausgebildet, in dem 
eine Anschmiegung des Tragerbands 37 gegen die auf dem 
Fordermantel angeordneten Transponderetiketten 49 er- 
folgt. Mittels einer Andruckeinrichtung 57 wird das Trager- 
band 37 gegen die Haftkleberlage 52 der Transponderetiket- 
ten 49 gedriickt. so daB sicli zwischen dem Tragerband 37 
und den Transponderetiketten 49 Haftkrafte bilden. Unmit- 
ielhar der Andnickciiirichtung 57 nachgeordnel, hetindel 
sich die im Iniieni der korderlroiimiel 16 angcordnele Scg- 
mentabdeckung 23, so daB das durch die Segmentabdek- 
kung 23 abgedecklc bordermanlelsegmenl 25 nicht mil Va- 
kuum beaufschlagt wird. In Ermangelung der entsprechen- 
den Vakuumkrafte konnen die auf dem Tragerband 37 haf- 
tenden Transponderetiketten 49 unter Ausbildung des 
Transponderelikellenbands II iiber cine Uri i lenkei nrichl ung 
58 von dem Fordermantel der Etikettenabnahmeeinrichtung 
12 weg und zur Aufnahmeeinrichtung 15 hingefiihrt wcr- 

Wie die in Fig. 2 vergroBerte Darstellung eines Ab- 
schnitts des Transponderetikettenbands 11 zeigt, sind die 
Transponderetiketten 49 auf dem Tragerband 37 in Band- 
richtung in cincr Rcihc licgend angcordnct. und durch Ab- 
standsliicken 58 voneinander gelrennl. Ein Vergleich des in 
Fig. 2 dargestellten Transponderetikettenbands 11 mit dem 
in Fig. 1 dargestellten Etikettenband 13 zeigt, daB das Trans- 
ponderetikettenband 11 mit. Ausnahme der zwischen den 
Etiketten 38 und dem Tragerband 37 zwischenliegenden 
Aikirdnung dor Transpondermodule 31 den glcicheri Aulbau 
aufweist wie das Etikettenband 13. Zwischen den Etiketten 
38 und den Transpondermodulen 31 einerseits und den 
Transpondermodulen 31 und dem Tragerband 37 anderer- 
seits befindet sich der Haftkleberauftrag 40 bzw. die Haft- 
kleberlage 52, so daB je nach Bedarf ein Abziehen der Eti- 
ketten 38 von den Transpondermodulen 31, die auf dem Tra- 
gerband 37 verbleiben, oder ein Abziehen der Etiketten 38 
zusammen mit. den Transpondermodulen 31 vom Trager- 
band 37 erfolgen kann. In dem ersten Fall bleibt der Haftkle- 
berauftrag 40 an den Etiketten 38 und im zweiten Fall die 
Haftkleberlage 52 an den Transpondermodulen 31 haften, so 
daB das Traiispondet eiikelienhand 11 die Wahl zwischen der 
Verwcndung herkommlicher selbstklebender Etiketten 38 
und der Verwendung von selbstklebenden Transpondereti- 
ketten 49 liiBt. 

Abwcichcnd von dcm vorangchend crlautcrtcn Vcrfahrcn, 
bei dem zur Herstellung der Transponderetiketten 49 ein 
Etikettenband 13 der Etikettenabnahmeeinrichtung 12 zuge- 
fiihrt wird, bei dem ein nach einem Ausstanzen der Etiketten 
38 aus einer Beschichtung des Tragerbands 37 die Etiketten 
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umgebender Stanzrahmen 44 (Fig. 2) vom Tragerband 37 
entfernt ist, kann der Stanzrahmen 44 auch wahrend der 
Hcrstcllung der Transponderetikcttcn 49 auf dem Trager- 
band 37 verbleiben. In diesem Fall weist auch das mit den 
Transponderetiketten 49 versehene Transponderetiketten- 5 
band 11 den Stanzrahmen 44 auf. 

Patentanspriiche 

1 . Verf ahren zur Herstellung von Transponderetiketten io 
(49) in einer Anordnung auf einem Endlostrager zur 
Ausbildung eines Transponderetikettenbands ill) mil 
den Verfahrensschritten: 

Bereitstellung unci Xullihrung eines Etiketten- 
bands (13) mit in zumindest einer Reihe in Band- 15 
richtung auf einem Tragerband (37) angeordneten 
Etiketten (38) zu einer Etikettenabnahmeeinrich- 
tung (12); 

- Abnahme der Etiketten vom Tragerband durch 
die hlikellenahnahmccinrichlung, derail, daB die 2e 
Etiketten mit ihrer Riiekseite (39) naeh oben auf 
der Etikettenabnahmeeinrichtung angeordnet 

- Transport der Etiketten zu einer Transponder- 
applikationseinrichtung (26) zur Applikation von 25 
Transpondereinheilen (31) auf die Riiekseite der 
Etiketten /ur Ausbildung von Transponderetiket- 
ten^); 

- Transport der Transponderetiketten zu einer 
Tragerbandapplikationseinrichtung (47) zur App- 30 
likaiion eines endlosen Tragerbands 1 37) auf die 
Transponderetiketten (49) zur Ausbildung eines 
Traiispondcrelikcllcnhands (11). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abnahme der Etiketten (38) vom Trager- 35 
band (37) in einem zwischen dem Tragerband und der 
Etikettenabnahmeeinrichtung (12) ausgcbildctcn Par- 
alleUulirungsBcrcicI] (43) inillels Vakuiini crlolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daK zur Applikation der 'I'ranspondereinhei- 40 
ten (31) die Transpondereinheiten in zumindest einer 
Rcihc auf einem Tragerband (29) in Bandrichtung an- 
geordnet der zusammen mil den Etiketten (38) vorbe- 
wegten Etikettenabnahmeeinrichtung (12) zugefiihrt 
werden, derart, daB zumindest eine Transpondereinheit 45 
auf die Riiekseite (39) eines jeweils zugeordneten Eti- 
ketts appliziert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zur Applikation der zumindest einen 
Transpondereinheit (31) auf das jeweils zugeordnete 50 
Etikett notwendige Haftung mittels einer nach Ab- 
nahme der Etiketten vom Tragerband (37) auf der 
Riiekseite (39) der Etiketten verbleibenden Kleber- 
schicht (40) erzeugt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB die Transpondereinheiten (31) zur Ausbildung 
der Transponderetiketten (49) zusammen mit zugeord- 
neten Abschnitten des Tragerbands (29) als Transpon- 
dermodule auf die Etiketten (38) appliziert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB zur Applikation der Transpondermodule (31) 
und Ausbildung der Transponderetiketten (49) das Tra- 
gerband (29) an einer Schneid- und Andruckeinrich- 
tung (30) vorbci gefiihrt wird und die Transpondermo- 
dule aus dem Tragerband heraus gelosl und gegen die 65 
Riiekseite (39) der Etiketten (38) angedriickt werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
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Vorbereitung der Applikation des Tragerbands (37) auf 
die Transport. . u eitei 49 Mmttels einer Kleberapp- 
likationseinrichtung (27) ein Klcberauftrag (52) aufge- 
bracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kleberauftrag (33) mittels einer Haftklebe- 
rapplikationseinnchtung ertolgt, derart, daB in einem 
Ubertragungsbereich (35) ein Tragerband (34) mit 
Haftkleberauftrag (33) mil den auf der Etikellenabnah- 
meeinrichtung (12) vorbewegten Transponderetiketten 
(49) zusammengefiihrt wird und ein jeweils einem 
Transponderetikett zugeordneter Haftklebeauftragsbe- 
reich als Ilaftkleberlage auf die Transponderetiketten 
mittels Druck iibertragen wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Applikation eines endlosen Tragerbands (37) auf die 
Transponderetiketten (49) nachfolgend dem Kleber- 
auftrag das Tragerband (37) unter Ausbildung einer 
Anschmicgung mit den Transponderetiketten (49) der 
Etikettenabnahmeeinrichtung (12) zugefiihrt wird und 
nach erfolgter Anschmiegung das Tragerband (37) un- 
ter Mitnahme der Transponderetiketten als Transpon- 
deretikettenband (11) von der luiketteiiabnahiiieein- 
richtung weggefiihrt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange- 
henden Anspriiche. dadurch gckenn/eichnel, daB das 
Tragerband (37) des Etikettenbands (13) nachfolgend 
der Abnahme der Etiketten vom Tragerband durch die 
Etikettenabnahmeeinrichtung (12) als Tragerband (37) 
/.ur Mitnahme der Transpondcrclikcllen (49) von der 
Etikettenabnahmeeinrichtung und zur Ausbildung des 
Transponderetikettenbands (11) dient. 

11. Vorrichtung zur Herstellung von Transpondereti- 
ketten in einer Anordnung auf einem Endlostrager zur 
Ausbildung eines Transponderetikettenbands umfas- 
send: 

Fine Zuluhrcinrichtung ( I4i /.ur Ziiliihrung ei- 
nes Etikettenbands (13); 

cine Ftiketlenahnahruceinriclnung (12) /.ur Ab- 
nahme von Etiketten (38) von einem Tragerband 
(37) des Etikettenbands und zur Vorbcwcgung der 
Elikellen; 

eine Transponderapplikationseinrichtung (26) 
zur Applikation von Transpondereinheiten (31) 
auf die vorbewegten Etiketten (38); 
- eine Tragerbandapplikationseinrichtung (47) 
zur Applikation eines endlosen Tragerbands (37) 
auf die weiterbewegten, mit den Transponderein- 
heiten (31) versehenen Etiketten (49). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Etikettenabnahmeeinrichtung (12) als 
Rotationsfodereinrichtung mit einer Fordertrommel 
(16) ausgefiihrt ist, die mit einer gegeniiber einem For- 
ilcrnianlel (19) t'cslstchemlen Vakuunieinrichtung (17) 
versehen ist. zur Beaufschlagung eines Teilumfangs des 
Fordermantels mit Vakuum. 

13. Transponderetikettenband gekennzeichnet durch 
einen als Tragerband (37) ausgebildeten Endlostrager 
mit einer Vielzahl von auf dem Tragerband angeordne- 
ten, mehrlagig aufgebauten Transponderetiketten (49) 
mit einer zwischen einer Etikettenlage (38) und dem 
Tragerband angeordneten Transponderlage (31). 

14. Transponderetikettenband nach Anspruch 13, da- 
t lurch gckcnn/cichncl, daB jeweils /.uuschen da: hli- 
kettenlage (38) und der Transponderlage (31) sowde der 
Transponderlage und dem Triigerband (37) eine Haft- 
kleberschicht (40, 52) angeordnet ist. 
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15. Transponderetikettenband nach Anspruch 13 oder 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Transponderlage 
(31) aus cincm Transpondcrmodul mit cincm Substrat 
und zumindest einer darauf angeordneten Transponder - 
einheit gebildet ist. 
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